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(73) ТЕРНОПІЛЬСЬКИЙ ДЕРЖАВНИЙ
ТЕХНІЧНИЙ УНІВЕРСИТЕТ ІМЕНІ ІВАНА ПУЛЮЯ
(57) Штангеншнекомір, що містить штангу з мас-
штабною ЛІНІЙКОЮ і двома нерухомими губками, які
розміщені з двох сторін від штанги в одній пло-
щині, рухому рамку з ноніусом і двома рухомими
губками, які розміщені з двох сторін від штанги і
своїми робочими поверхнями повернуті до неру-
хомих губок і механізму стопоріння рухомої рамки,
який відрізняється тим, що до рухомої і нерухо-
мої губок, в нижній їх частині, посередині їх довжи-
ни жорстко прикріплені пластини паралельно одна
до одної і перпендикулярно до штанги, нульова
поділка ноніуса є в положенні, коли пластини є в
щільному контакті одна з одною, а довжина кожної
пластини є більшою одного кроку вимірюваного
шнека
Винахід відноситься до машинобудування і
може мати широке використання при виготовленні
і ремонті шнекових механізмів
Відомий штангеншнекомір, який виконано у
вигляді штанги, з масштабною ЛІНІЙКОЮ І двома
нерухомими губками, які розміщені з двох сторін
від штанги в одній площині, рухомої рамки з ноніу-
сом і двома рухомими губками, які розміщені з
двох сторін від штанги і своїми робочими поверх-
нями повернуті до нерухомих губок і механізму
стопоріння рухомої рамки (Б А Соколов, А В Ру-
мянцев Практикум по металообработке, - М
"Просвещение", 1978, - рис 43, б)
Основний недолік штангеншнекоміра є втому,
що він не забезпечує можливості вимірювання
зовнішнього діаметра шнекових механізмів і дета-
лей
В основу винаходу поставлено задачу розши-
рення технологічних можливостей і забезпечення
якісного заміру шнекових механізмів і деталей по
зовнішньому діаметру шнекоміром, який виконано
у вигляді штанги, з масштабною ЛІНІЙКОЮ І двома
нерухомими губками, які розміщені з двох сторін
від штанги в одній площині, рухомої рамки з ноніу-
сом і двома рухомими губками, які розміщені з
двох сторін від штанги і своїми робочими поверх-
нями повернуті до нерухомих губок і механізму
стопоріння рухомої рамки, причому до рухомої і
нерухомої губок, в нижній їх частині посередині їх
довжини жорстко прикріплені пластини паралель-
но одна до одної і перпендикулярно до штанги,
нульова поділка ноніуса є в положенні, коли плас-
тини є в щільному контакті одна з іншою, а довжи-
на кожної пластини є більшою одного кроку вимі-
рюваного шнека
Штангеншнекомір зображено на фіг 1 - голо-
вний вид, фіг 2 - профільний вид на фіг 2
Штангеншнекомір, який складається з нерухо-
мої нижньої 1 і верхньої 2 губок, які розміщені з
двох сторін штанги 3, які виконані в одній площині і
виконані з нею заодно На штанзі нанесені поділки
масштабної ЛІНІЙКИ З ноніусом 5 в міліметрах По
штанзі 3 в осьовому напрямку переміщається ру-
хома рамка 4 з ноніусом 5 в якій, зі сторони неру-
хомих губок 1 і 2, виконані аналогічні рухомі губки
верхня 6 і нижня 7, які розміщені з двох сторін від
штанги 3 і своїми робочими поверхнями повернуті
до нерухомих губок 1 і 2 Рухома рамка 4 з рухо-
мими губками 6 і 7 може жорстко кріпитися до
штанги 3 за допомогою стопорного гвинта 8 На
штангу 3, з можливістю осьового переміщення,
встановлено хомут 9, який може жорстко кріпитися
за допомогою стопорного гвинта 10, а до рухомої
рамки 4 цей хомут кріпиться за допомогою мікро-
метричного гвинта 11
До нижніх губок - нерухомої 1 і рухомої 7 жорс-
тко прикріплені пластини 11, які розміщені парале-
льно одна до одної і перпендикулярно до штанги
З Причому вони прикріплені до губок 1 і 7 посере-
дині їх довжини, а нульова поділка ноніуса 5 від-
повідає положенню, коли пластини 11 щільно при-
лягають одна до одної Довжина пластин 11, для
ю
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забезпечення точного базування, повинна бути
більшою одного кроку шнека Шнек 12, при замірі
його по зовнішньому діаметрі, встановлюють між
пластинами 11 таким чином, щоб його вісь була
паралельна площинам пластин 11 і паралельна до
вертикальної площини, а губки 1 і 17 теж знаходи-
лися у вертикальній площині
Технологічний процес заміру зовнішнього діа-
метра шнека здійснюється наступним чином
Шнек 12 встановлюють на горизонтальну
площину, рухому рамку 4 штангеншнекоміра від-
водять вправо і пластинами 11 штангеншнекоміра
охоплюють шнек по зовнішньому діаметрі, а рухо-
му рамку 4 підводять для щільного контакту зі
шнеком При цьому стопорним гвинтом 10 хомут 9
стопорять на штанзі 3 Мікрометричним гвинтом 11
рухому рамку 4 підводимо до стану щільного при-
лягання пластин до зовнішнього діаметра шнека
Після ЦИХ прийомів за допомогою стопорного гвин-
та 8 здійснюють стопоріння рухомої рамки 4, і по
ноніусу встановлюють величину зовнішнього діа-
метра шнека
ЗОВНІШНІ губки служать для заміру кроку шне-
ка, товщини заготовки і ш
До переваг запропонованого штангеншнекомі-
ра відноситься здатність заміру ЗОВНІШНІХ І ІНШИХ
параметрів шнеків і при цьому він забезпечує роз-
ширення технологічних можливостей вимірюваль-
них параметрів
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